Injection moulding sandwich construction - by using separate extruders 
for skins and core, and minimum length straight runners so that sprue 
wastage is minimal and is easily removed 
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Abstract 



At least two different component polymers are successively or alternately injected from their extruders 
through at least one common runner; each product moulded has a core of at least one component polymer 
and (with the possible exception of a part adjacent to the gate(s) of a runner) a skin of another component 
polymer. Each polymer is fed from a separately coupled extruder through straight feed bores of minimum 
length to the runner concerned; the system is designed so that each sprue produced has a minimum cross- 
section, is easily cut off, and has the minimum volume, and so that when the mould is opened it can be 
removed quite simply. 

ADVANTAGE - The process has a minimal energy consumption, minimum sprue, and minimum 
arrangement needed to remove the sprue. It reduces any problem of heat loss or heat conduction between 
extruder and mould, even when moulding different materials with different temps 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Verfahren zum SpritzgieRen von Sandwichteilen und Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 

(§5) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum SpritzgieBen von 
Sandwichteilen und eine Vorrichtung zu dessen Durchfuh- 
rung mit mindestens zwei an das Spritzgiefiwerkzeug ange- 
koppelten und mindestens einen gemeinsamen Angu&kanal 
mit unterschiedlichen Kunststoffkomponenten beaufschla- 
genden Plastifiziereinheiten zur Hersteilung von Sandwich- 
teilen, die einen Kern aus mindestens einer Kunststoffkom- 
ponente und eine diesen einhullende Oberflachenschicht 
aus einer weiteren Kunststoffkomponente aufweisen, wobei 
jede Plastifiziereinheit (9, 22) separat an das Werkzeug (1) 
angekoppeit und unabhangig von den ubrigen Plastifizierein- 
heiten mittels je eines minimal kurzen, geradlinigen Zufuh- 
rungskanals (7) durch das Werkzeug (1) mit dem Eingangs- 
bereich (10) jedes Angu&kanals (11) verbunden ist, wobei die 
Ausgangsoffnung jedes AnguSkanals (11) in den Formhohl- 
raum (15) einen minimalen Querschnitt aufweist, wobei das 
^ gesamte System (7, 11) von Zufuhrungs- und AnguBkanalen 
ein minimates Gesamtvotumen besitzt und wobei das Werk- 
0> zeug (1) derart gestaitet ist, daS es beim Offnen den im 
0) System (7, 1 1 ) der Zufuhrungs- und AnguSkanale entstande- 
^ nen pfropfenartigen Restkorper (30) jedenfalls soweit frei- 
gibt, daS dieser mit einfachen Mitteln bekannter Art aus 
dem Werkzeug (1 ) entfernt werden kann. 
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Beschreibung bestimmt wird, einen erheblich groBeren Querschnitt a!s 

der eigentliche AnguBkanal aufweisen, der seinerseits in 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritzgie- Abhangigkeit von Form und GroBe des zu erzeugenden 

Ben von Sandwichteilen gemaB den Merkmalen des Sandwichteiles nicht beliebig klein gemacht werden 

Oberbegriffs des Patentanspruchs 1 und eine Vorrich- 5 kann, zumindest dann nicht, wenn mit vertretbaren Ein- 

tung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens gemaB den spritzdrQcken und entsprechendem Energieaufwand ge- 

Merkmalen des Oberbegriffes des Patentanspruchs 5. arbeitet werden soli. Jeder verlorene AnguBpfropfen 

Ein derartiges Verfahren und eine Vorrichtung zu sei- stellt jedoch eine zusMtzliche Umweltbelastung und ei- 

ner Durchfuhrung sind in der DE-OS 37 35 099 offen- nen zusatzlichen Kostenfaktor fQr die zu erzeugenden 

bart Hier werden mindestens zwei Kunststoffkompo- io Sandwichteile dar, da er nur in Ausnahmefailen einem 

nenten in je einer Plastifiziereinheit zu viskosen Massen einfachen Recyclingverfahren mit niedrigen Kosten und 

umgewandelt, die ihrerseits Qber einen gemeinsamen schonender Belastung der Umwelt zugefuhrt werden 

Dusenkopf mit getrennten Durchfiihrungskanalen fQr kann, wobei die Umweltbelastung und die Zusatzkosten 

jede Komponente mittels geeigneter Offnungs- und proportional zum zunehmendem Volumen des AnguB- 

SchlieBvorrichtungen in vorgegebener zeitlicher Rei- 15 pfropfens ebenfalls ansteigen. 

henfolge in einen gemeinsamen AnguBkanal gespritzt Die DE-OS 37 35 099 offenbart auBerdem ein Verf ah- 

werden, der in diesem speziellen Fall innerhalb einer ren und eine Vorrichtung, die ausdrucklich der "Herstel- 

einzelnen AnguBbuchse in einen groBvolumigen An- lung von Mehrschicht-Formteilen aus mindestens zwei 

guBkegel und einen formseitig anschlieBenden kleinvo- Kunststoffkomponenten mit wesentlich verschiedenen 

lumigen eigentlichen AnguBkanal aufgeteilt ist Die ver- 20 Verhaltens-, Verarbeitungs- und/oder Temperaturei- 

schiedenen Kunststoffkomponenten bilden dabei zu- gensc!^^ dienen sollen, wobei "die Kunststoffkom- 

nachst eine Schichtstruktur in axialer Richtung im An- ponenten aus den verschiedenen Spritzeinheiten iiber 

guBkegel aus, bevor sie nacheinander mittels der zuletzt eine gemeinsame AnguBbuchse in den Formhohlraum 

eingespritzten Komponente durch den eigentlichen An- eines Formwerkzeugs gespritzt werden". Dabei mussen 

guBkanal in den Formhohlraum gedriickt werden, wo- 25 jedoch die Spritzeinheiten zumindest mit ihren aus- 

bei die letzte Komponente im AnguBkegel und im ei- gangsseitigen Enden entweder direkt an der AnguB- 

genthchen AnguBkanal einen verlorenen AnguBpfrop- buchse mit oder ohne zusatzliche jeweils eigene Diisen- 

fen ausbildet, der nach jedem einzelnen SpritzguBzyklus kdpfe oder an einem gemeinsamen Dusenkopf sehr na- 

entfernt werden muB, und zwar entweder mittels einer he beieinander angeordnet werden, was auf jeden Fall 

bei geoffnetem Formhohlraum in diesen einzufahren- 30 bei Kunststoffkomponenten mit wesentlich verschiede- 

den und vor der formhohlraumseitigen Ausgangsoff- nen Temperatureigenschaften zu unerwunschten Pro- 

nung des eigentlichen AnguBkanals zu positionierenden blemen des Warmeubergangs und der Warmevertei- 

Druckluftvorrichtung oder mittels einer Greifvorrich- lung am Eingang der AnguBbohrung oder auf der Ein- 

tung, die den AnguBpfropfen von der Eingangsseite des gangsseite eines gemeinsamen DUsenkopfes, beispiels- 

AnguBkegels her erfaBt und entfernt 35 weise zu Problemen einer ausreichenden Dichtung zwi- 

In beiden vorgenannten Fallen ist es jedoch erforder- schen alien Ausgangen der Spritzeinheiten und der An- 

lich, den gemeinsamen DOsenkopf einschliefllich aller guBbuchse bzw. dem Dusenkopf, fuhrt 

Plastifiziereinheiten soweit von der Eingangsdffnung Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 

des AnguBkegels wegzufahren, daB der verlorene An- zugrunde, ein Verfahren zum SpritzgieBen von Sand- 

guBpfropfen ohne Schwierigkeiten in voller Unge aus 40 wichteilen und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung die- 

dem AnguBkegel herausgedruckt oder -gezogen wer- ses Verfahrens zur Verfugung zu stellen, mit denen ei- 

den kann, bevor er anschlieBend mit einer zusatzlichen nerseits der Energieverbrauch bei der Erzeugung von 

Bewegungskomponente senkrecht zur Achse der An- Sandwichteilen aus Kunststoffkomponenten vermindert 

guBbuchse dem Bereich der SpritzgieBvorrichtung end- und andererseits der zwangsiaufige Anfall von prima- 

gultig zu entnehmen 1st. Dies bedingt zumindest bei je- 45 rem Abfall in Form von verlorenen AnguBpfropfen ver- 

dem Spntzzyklus einen zusaulichen, nicht zu vernach- ringert werden kann, wobei auBerdem der erforderliche 

lassigenden Energieaufwand, der einerseits als nicht urn- Aufwand zur Entnahme der verlorenen AnguBpfropfen 

weltfreundhch anzusehen ist und andererseits die Her- weitgehend reduziert und das Auftreten von uner- 

stellungskosten der entsprechenden Sandwichteile er- wttnschten Problemen des Warmeubergangs und der 

h5 il L i_- 50 Warmevert eilung zwischen den Spritz- bzw. Plastifizie- 

Daruber hinaus verlangen die angegebenen Vorrich- reinheiten auch bei der Verarbeitung von Kunststoff- 

tungen zum Entfernen des verlorenen AnguBpfropfens komponenten mit wesentlich unterschiedlichen Tempe- 

einen erheblichen Konstruktions- und Investitionsauf- ratureigenschaften weitgehend verhindert wird. 

wand, der sich ebenfalls ungunstig auf die Herstellungs- Diese Aufgabe Idst die Erfindung mit Hilfe der Merk- 

kosten der entsprechenden Sandwichteile auswirkt, zu- 55 male der kennzeichnenden Teile der Paten tanspruche 1 

mal derartige aufwendige Zusatzvorrichtungen an der und 5. 

SpritzgieBvorrichtung auch einen hdheren Wartungs- Dabei erweist es sich als besonders vorteilhaft, daB 

aufwand erfordern als entsprechende einfachere Vor- jede Kunststoffkomponente vom Ausgang ihrer zuge- 

nchtungen zum Entfernen des verlorenen AnguBpfrop- hdrigen, jeweils separat am Werkzeug angekoppelten 

fens. Abgesehen davon, daB dieser verlorene AnguB- 60 Plastifiziereinheit mittels minimal kurzer, geradliniger 

pfropfen im offenbarten Fall ein erhebliches Volumen Zufuhrungskanale durch das Werkzeug zum Eingangs- 

beansprucht, da die Funktionsweise des angegebenen bereich jedes AnguBkanals gefOhrt wird, weil in diesem 

Verfahrens verlangt, daB "der innere Endabschnitt des Fall die Plastifiziereinheiten derart am Werkzeug pla- 

AnguBkegels mit einer spharischen Obergangsmulde ziert werden kdnnen, daB allenfalls einzelne Plastifizie- 

unter starker Querschnitts-Verengung in den AnguBka- 65 reinheiten geringfiigige Bewegungen zur Freigabe der 

nal der AnguBbuchse mOndef, d h. der AnguBkegel Offnungs- und SchlieBbewegungen des Werkzeugs vor- 

muB bei vorgegebener Unge der AnguBbuchse, die nehmen mdssen, und die Zufuhrungskanale vom Aus- 

durch die Stabilitatsanforderungen an das Werkzeug gang jeder Plastifiziereinheit durch das Werkzeug zum 
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Eingangsbereich jedes gemeinsamen AnguBkanals zu- 
nachst mit minimal notwendigem Volumen konstruiert 
werden kdnnen. Gleichzeiug ergibt sich noch der zu- 
satzliche Vorteil, daB bei geeigneter Ausgestaltung der 
Zufiihrungskanale mit Heiz- und/oder Kuhlvorrichtun- 
gen bekannter Art oder entsprechenden IsoliermaBnah- 
men Kunststoffkomponenten sehr unterschiedlicher Ei- 
genschaften, insbesondere bezuglich ihrer erforderli- 
chen Verarbeitungstemperatur, jedenfalls bis zum Ein- 
gangsbereich jedes gemeinsamen AnguBkanals ohne 
gegenseitige Beeinflussung dieser Eigenschaften trans- 
portiert werden kannen, was bei speziellen, zwischen 
den Plastifiziereinheiten und jedem AnguBkanal instal- 
lierten Dtisenkdrpern, insbesondere solchen als Misch- 
oder TrenndOsen mit einem gemeinsamen Dusenaus- 
gang und einzeln steuerbaren Eingangskanalen ausge- 
legten, im alkgemeinen nur mit zusatzlichem erhebli- 
chem Aufwand realisierbar ist Dariiber hinaus wird 
vortetlhafterweise noch vermieden, daB die Plastifizie- 
reinheiten hinsichtlich von unerwiinschten Warmeuber- 
gangen oder Warmeverteilungen unmittelbar unterein- 
ander wechselwirken kdnnen. 

Ebenfalls als sehr vorteilhaft erweist es sich, daB das 
Werkzeug sowie jeder AnguB- und jeder Zufuhrungska- 
nal insgesamt so gestaltet sind,daG der bei jedem Spritz- 
zyklus in dem System aus Zuf uhrungs- und AnguBkana- 
len entstehende pfropfenartige Restkorper mit dem zu- 
gehdrigen Sandwichteil nur uber einen minimalen Quer- 
schnitt verbunden und dort in einfacher Art und Weise 
von diesem abtrennbar ist, ein minim ales Ges am tvo lu- 
men aufweist und beim Auffahren des Werkzeugs je- 
denfalls soweit freigelegt wird, daB er mit einfachen 
Mitteln aus dem Werkzeug entfernt werden kann, weil 
auf diese Weise neben den bereits oben beschriebenen 
ZufOhrungskanaien auch jeder gemeinsame AnguBka- 
nal mit einem minimalen Volumen, das sich im wesentli- 
chen an der den notwendigen Einspritzdruck erheblich 
mitbestimmenden Ausgangsoffnung des AnguBkanals 
zum Formhohlraum ausrichten muB, verse hen und so 
der Anfall von primarem Abfall in Form der vorgenann- 
ten pfropfenartigen Restkorper erheblich verringert 
werden kann und auBerdem jeder dieser Restkorper 
nach dem Offnen des Werkzeugs unmittelbar dem Zu- 
griff einfacher und preiswerter mechanischer Hilfsmittel 
bekannter Art zum Entfernen aus dem Werkzeug aus- 
gesetzt ist Dabei ergibt sich als weiterer Vorteil daB 
zumindest jeder zu einem bestimmten Zufuhrungskanal 
gehdrige Abschnitt des entstandenen Restkttrpers stets 
nur aus einer einzigen Kunststoffkomponente besteht, 
so daB dieser Restkorper bei Bedarf in einfacher Weise 
in eine Reihe von fur ein eindeutiges Recycling geeigne- 
te Bestandteile zerlegt werden kann. Bei geeigneter Iso- 
lierung jedes minimal ausgelegten gemeinsamen An- 
guBkanals l£Bt sich bei der Verarbeitung von Kunst- 
stoffkomponenten sehr unterschiedlicher Eigenschaf- 
ten, insbesondere bezOglich ihrer erforderlichen Verar- 
beitungstemperatur, in besonders vorteilhafter Weise 
auBerdem erreichen, daB sie nicht nur — wie bereits 
oben angegeben — bis zum Eingangsbereich des An- 
guBkanals, sondern bis zur formhohlraumseitigen Aus- 
gangsoffnung des AnguBkanals ohne merkliche gegen- 
seitige Beeinflussung dieser Eigenschaften transportiert 
und anschlieflend im Formhohlraum auf der Basis ihrer 
ursprunglichen Eigenschaften verarbeitet werden kdn- 
nen. 

Ein spezielles Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsge- 
maBen Verfahrens bzw. einer zu seiner DurchfOhrung 
geeigneten Vorrichtung weist daruber hinaus den Vor- 



teil auf, daB die Sandwichteile nur mittels eines einzigen, 
in der Symmetrieachse der SpritzgieBeinheit liegenden 
AnguBkanals erzeugt werden, wobei eine Kunststoff- 
komponente unmittelbar von ihrer in dieser Symmetrie- 

5 achse liegenden Plastifiziereinheit in den damit fluchten- 
den AnguBkanal gefuhrt wird und alle weiteren Kunst- 
stoffkomponenten in einer senkrecht zur vorgenannten 
Symmetrieachse liegenden Ebene in den Eingangsbe- 
reich des AnguBkanals geleitet werden und wobei die 

io letztgenannte Ebene bei geoffnetem Werkzeug direkt 
zuganglich ist, beispielsweise dadurch, daB die fur die 
weiteren Kunststoffkomponenten erforderlichen Zu- 
fuhrungskanale in oder an einer den Eingangsbereich 
des AnguBkanals beruhrenden — neben der zwangsl&u- 

15 fig durch den Formhohlraum verlaufenden ersten 
Trennebene zweiten — Trennebene des Werkzeugs in 
den vorgenannten Eingangsbereich laufen, weil dann 
der gesamte Restkorper dem Werkzeug dadurch ent- 
nommen werden kann, daB er an der dem Formhohl- 

20 raum abgewandten — normalerweise feststehenden — 
Begrenzungsflache der zweiten Trennfiache bis zur 
vollstandigen Freigabe des zunachst im AnguBkanal be- 
findlichen Teils des Restkdrpers durch das Auseinander- 
fahren beider Begrenzungsflachen der Trennebene vor- 

25 laufig arretiert und erst dann freigegeben wird oder daB 
er erst mit dem den AnguBkanal tragenden Werkzeug- 
teil soweit von der feststehenden Begrenzungswand 
weggefahren wird, daB der im AnguBkanal befindliche 
Teil des Restkorpers anschlieBend ohne Schwierigkei- 

30 ten aus dem AnguBkanal herausgezogen und beseitigt 
werden kann, wobei der bereits auf der beweglichen 
Begrenzungsflache der — zweiten — Trennebene frei- 
liegende Teil des Restkorpers als Angriffspunkt fur ein 
einfaches mechanisches Hilfsmittel dient In einer be- 

35 sonders vorteilhaften Ausgestaltung einer erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung kann der Restkorper beispiels- 
weise dadurch vorlaufig arretiert werden, daB zumin- 
dest eine Plastifiziereinheit unmittelbar an ihrem Aus- 
gang mit einer axial verschiebbaren DOsennadel ver- 

40 schlossen wird, die an ihrem einem AnguB- oder Zufuh- 
rungskanal zugewandten Ende einen in diesen AnguB- 
oder Zufuhrungskanal hineinragenden, sich zumindest 
an der Spitze konisch verjungenden Dorn oder — bei 
nicht vertikal verlaufender Symmetrieachse der Spritz- 

45 gieBeinheit — einen hakenartigen Fortsatz mit sich ver- 
jungendem Querschnitt und senkrecht nach unten ge- 
richteter Spitze tragt. Erst nach ausreichendem Ausein- 
anderfahren der — zweiten — Trennebene, d. h. wenn 
der zunachst im AnguBkanal befindliche Teil des Rest- 
so kdrpers vollstandig freigezogen ist, fa lit der pfropfenar- 
tige Restkorper dann bei geeigneter Gestaltung ent- 
sprechender Dome oder hakenartiger Fortsatze auf- 
grund seines Gewichts von selbst aus dem Werkzeug. 
Der bereits vorerwahnte Effekt eines Transports von 

55 Kunststoffkomponenten sehr unterschiedlicher Eigen- 
schaften ohne gegenseitige Beeinflussung auf dem Weg 
vom Ausgang der jeweiligen Plastifiziereinheit bis zur 
formhohlraumseitigen Ausgangsdffnung des AnguBka- 
nals laBt sich erfindungsgemaB in sehr vorteilhafter 

6o Weise im ubrigen auch dadurch verifizieren, daB auBer 
dem AnguBkanal auch jeder Zufuhrungskanal mit einer 
geeigneten lsolierung anstelle einer Heiz- und/oder 
Kiihlvorrichtung versehen ist 
Ausfuhrungsbeispiele fur erfindungsgemaBe Vorrtch- 

65 tungen sind in der Zeichnung dargestellt Es zeigen: 

Fig. 1 Schnitt durch eine erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung wahrend des Einspritzens einer ersten Kunststoff- 
komponente uber einen gemeinsamen AnguBkanal in 
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einen Formhohlraum in schematischer Darstellung. 

Fig. 2 Schnitt durch eine gegenQber der Fig. I teilwei- 
se abgeanderte erfindungsgemafle Vorrichtung wSh- 
rend des Einspritzens einer zweiten Kunststoffkompo- 
nente uber den gemeinsamen AnguBkanal in den Form- 5 
hohlraum in schematischer Darstellung. 

Fig. 3 Schnitt durch die erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung der Fig. 1 nach dem Off nen des Werkzeugs in sche- 
matischer Darstellung. 

Die Fig. 1 zeigt zunachst ein Werkzeug 1 mit einem 10 
feststehenden Werkzeugteil 2 und zwei an hier nicht 
dargestellten Fuhrungssaulen bekannter Art verfahrba- 
ren Werkzeugteilen 3 und 4, die gegen das feststehende 
Werkzeugteil 2 bzw. untereinander durch zu offnende 
bzw. zu schlieBende Trennebenen 5 und 6 getrennt wer- 15 
den. An der Trennebene 5 verlauft im verfahrbaren 
Werkzeugteil 3 ein Zufuhrungskanal 7, der vom Aus- 
gang 8 einer seitiich am Werkzeug 1 angekoppelten 
Plastifiziereinheit 9 zum Eingangsbereich 10 eines ge- 
meinsamen AnguBkanals 11 fuhrt und im dargestellten 20 
Fall mit einer hier nur schematisch angedeuteten Heiz- 
und KQhlvorrichtung 12 versehen ist Der gemeinsame 
AnguBkanal 1 1 bildet den inneren Teil einer im verfahr- 
baren Werkzeugteil 3 installierten AnguBbuchse 13, die 
aufgrund ihrer speziellen — hier nicht explizit darge- 25 
stellten — Materialbeschaffenheit und Konstruktion ei- 
nen merklichen Warmeaustausch zwischen den durch 
den AnguBkanal 11 strdmenden Kunststoffkomponen- 
ten und dem verfahrbaren Werkzeugteil 3 verhindert, 
und fuhrt uber eine Ausgangsoffnung 14 in einen zwi- 30 
schen den verfahrbaren Werkzeugteilen 3 und 4 ausge- 
bildeten Formhohlraum 15, der zur Formgebung fur die 
herzustellenden Sandwichteile dient Fur diese Formge- 
bung ist das verfahrbare Werkzeugteil 4 im dargestell- 
ten Fall mit einem kraftschlussig mit ihm verbundenen 35 
Formeinsatz 16 versehen, der auBerdem mit einer hier 
nur schematisch angedeuteten A uswurf vorrichtung 17 
bekannter Art verbunden ist, die beispielsweise in einer 
Ausnehmung 18 im verfahrbaren Werkzeugteil 4 instal- 
liert sein und mehrere durch den Formeinsatz 16 ftihren- 40 
de rohrformige Kanale 19 zur Beaufschlagung mit 
Druckluft oder einem anderen geeigneten Druckmedi- 
um aufweisen kann. 

Im dargestellten Fall der Fig. 1 ist der Ausgang 8 der 
Plastifiziereinheit 9 mittels einer zuruckgezogenen DU- 45 
sennadel 20 gedffnet, und die Plastifiziereinheit 9 spritzt 
eine Kunststoffkomponente 21 uber den Zufuhrungska- 
nal 7 und den gemeinsamen AnguBkanal 11 so lange in 
den Formhohlraum 15, bis die dort angekommene Men- 
ge der Kunststoffkomponente 21 ausreicht, urn eine ge- 50 
schlossene Oberflachenschicht eines Sandwichteiies 
entlang aller Wandflachen des Formhohlraums 15 — 
ggf. mit Ausnahme des unmittelbar an die Ausgangsoff- 
nung 14 des AnguBkanals 11 angrenzenden Bereichs — 
erzeugen zu konnen. Sodann wird der Ausgang 8 der 55 
Plastifiziereinheit 9 mittels der DUsennadel 20 geschlos- 
sen und dafur eine zweite Plastifiziereinheit 22 in Tatig- 
keit gesetzt, urn eine zweite Kunststoffkomponente 23 
durch den gemeinsamen AnguBkanal 1 1 so in den Form- 
hohlraum 15 einzuspritzen, dafl sie in das Innere der eo 
ersten Kunststoffkomponente 21 eindringt und diese 
nach vollstandiger FUllung des Formhohlraums 15 mit 
Kunststoffkomponenten ringsum an samtliche Wandfla- 
chen des Formhohlraums 15 mit Ausnahme des unmit- 
telbar an die Ausgangsdffnung 14 des AnguBkanals 1 1 65 
angrenzenden Bereichs drtickt — wie es explizit in 
Fig. 2 dargestellt ist 
Die Fig. 2 zeigt im Unterschied zur Fig. 1 aus appara- 
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tiver Sicht lediglich einen Zufuhrungskanal 7, der statt 
mit einer Heiz- und Kflhlvorrichtung 12 mit einer Isola- 
tion 24 versehen ist, die einen Warmeaustausch zwi- 
schen der Kunststoffkomponente 21 im Zufuhrungkanal 
7 mit den Werkzeugteilen 2 und 3 weitgehend verhin- 
dert Aus verfahrenstechnischer Sicht ist nunmehr — 
wie bereits vorstehend erwahnt — die Plastifiziereinheit 

9 mittels der DUsennadel 20 verschlossen, wahrend die 
Plastifiziereinheit 22 durch ZurUckziehen einer DUsen- 
nadel 25 gedffnet ist und eine Kunststoffkomponente 23 
durch den gemeinsamen AnguBkanal 11 in der vorbe- 
schriebenen Weise in das Innere der bereits im Form- 
hohlraum 15 befindlichen Kunststoffkomponente 21 
einspritzt Die Plastifiziereinheit 22 sitzt dabei in einer 
Ausnehmung 26 im feststehenden Werkzeugteil 2 und 
reicht mit ihrem Ausgang 27 unmittelbar an den Ein- 
gangsbereich 10 des AnguBkanals 11 heran, wobei die 
Symmetrieachsen sowohl der Plastifiziereinheit 22 als 
auch des gemeinsamen AnguBkanals 11 miteinander 
und mit der Symmetrieachse 28 der SpritzgieBeinheit 
fluchten, so daB der sonst erforderliche ZufUhrungska- 
nai in diesem Fall auf die Lange 0 schrumpft Alle Ubri- 
gen Elemente der Fig. 2 entsprechen den gleichartig 
dargestellten Elementen der Fig. 1. 

Die Fig. 3 zeigt die Vorrichtung gemaB Fig. 1 in ei- 
nem Stadium, in dem sowohl das zu erzeugende Sand- 
wichteil 29 als auch der in den Zufuhrungs- und AnguB- 
kanalen 7 und 11 entstandene pfropfenartige Restkor- 
per 30 erstarrt sind und das Werkzeug langs seiner Sym- 
metrieachse 28 so weit aufgefahren ist, daB sowohl das 
Sandwichteil 29 als auch der Restkorper 30 ohne 
Schwierigkeiten aus dem Werkzeug entnommen wer- 
den kdnnen, wobei hier davon auszugehen ist, daB das 
Sandwichteil 29 zuvor von der Auswurfvorrichtung 17 
mittels Druckluftbeaufschlagung der rohrformigen Ka- 
nale 19 von dem Formeinsatz 16 abgehoben wurde und 
der Restkdrper 30 bis zu seinem vollstandigen Freizie- 
hen aus dem AnguBkanal 11 von einem am formhohl- 
raumseitigen Ende der DUsennadel 25 angebrachten 
Dorn 31 mit geeigneter Form, die hier nicht im Detail 
dargestellt ist, festgehalten wurde und dann durch das 
Eigengewicht des Restkfirpers 30 von diesem Dorn 31 
abgeglitten ist Selbstverstandlich sind im dargestellten 
Zustand beide Ausgange 8 und 27 der Plastifiziereinhei- 
ten 9 und 22 durch die DQsennadeln 20 und 25 verschlos- 
sen, und auBerdem ist die Plastifiziereinheit 9 so weit 
vom Werkzeug 1 zurQckgefahren, daB sie die Offnung 
des Werkzeugs 1 in keinem Fall behindert Das Sand- 
wichteil 29 ist im Schnitt dargestellt, ohne aus der sym- 
metrischen Lage zur Symmetrieachse 28 herausgeriickt 
zu sein, im Falle des Restk6rpers 30 ist die Darstellung 
zwar ebenfalls im Schnitt erfolgt, hier ist die Entnahme- 
mdgtichkeit aus dem Werkzeug jedoch durch die leichte 
seitliche Verschiebung des RestkSrpers 30 aus der ur- 
sprQnglichen Lage bezOglich der Symmetrieachse 28 an- 
gedeutet 

Bezugszeichenkste 

1 Werkzeug 

2 feststehendes Werkzeugteil 
3,4 verfahrbare Werkzeugteile 
5,6 Trennebenen 

7 Zufuhrungskanal 

8, 27 Ausgange von Plastifiziereinheiten 
9,22 Plastifiziereinheiten 

10 Eingangsbereich eines AnguBkanals 

11 gemeinsamer AnguBkanal 
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12 Heiz- und Kuhlvorrichtung 

13 AnguBbuchse 

14 Ausgangsdffnung eines AnguBkanals 

15 Formhohlraum 

16 Formeinsatz 5 

17 Auswurfvorrichtung 
18,26 Ausnehmungen 
19 rohrfarmige Kanale 
20,25 Dusennadeln 

21,23 Kunststoffkomponenten io 
24 Isolation 

28 Symmetrieachse der SpritzgieBeinheit 

29 Sandwichteil 

30 pfropfenartiger Restkarper 

31 Dorn 15 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum SpritzgieBcn von Sandwichteil en, 
bei dem mindestens zwei unterschiedliche Kunst- 20 
stoffkomponenten aus entsprechenden, an das 
SpritzgieBwerkzeug angekoppelten Plastifizierein- 
heiten nacheinander oder abwechseind durch min- 
destens einen gemeinsamen AnguBkanal derart in 
den Formhohlraum des SprhzgieBwerkzeugs ein- 25 
gespritzt werden, daQ jedes erzeugte Sandwichteil 
einen Kern aus mindestens einer Kunststoffkompo- 
nente und eine diesen — ggf. mit Ausnahme eines 
oder jedes der Ausgangsoffnung eines AnguBka- 
nals anliegenden Bereichs — einhullende Oberfla- 30 
chenschicht aus einer weiteren Kunststoffkompo- 
nente aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Kunststoffkomponente vom Ausgang ihrer zuge- 
harigen, jeweils separat am Werkzeug angekoppel- 
ten Plastifiziereinheit mittels minimal kurzer, ge- 35 
radliniger Zufuhrungskanale durch das Werkzeug 
zum Eingangsbereich jedes AnguBkanals gefUhrt 
wird, wobei das Werkzeug sowie jeder AnguB- und 
jeder Zufuhrungskanal insgesamt so gestaltet sind, 
daB der bei jedem SpritzgieBzyklus in dem System 40 
aus Zufuhrungs- und AnguBkanaien entstehende 
pfropfenartige Restkarper mit dem zugeharigen 
Sandwichteil nur liber einen minimalen Querschnitt 
verbunden und dort in einfacher Art und Weise von 
diesem abtrennbar ist, ein minimales Gesamtvolu- 45 
men aufweist und beim Auffahren des Werkzeugs 
jedenfalls soweit freigelegt wird, daB er mit einfa- 
chen Mitteln aus dem Werkzeug entfernt werden 
kann. 

2. Verfahren zum SpritzgieBen von Sandwichteilen 50 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB je- 
de Kunststoffkomponente in jedem ihrer zugehari- 
gen Zufuhrungs- und/oder AnguBkanale mittels 
Heiz- und/oder Kuhlelementen bekannter Art be- 
zOglich ihrer Temperatur auf vorgegebene Werte 55 
einstellbar ist 

3. Verfahren zum SpritzgieBen von Sandwichteilen 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB je- 
de Kunststoffkomponente auf ihrem Weg vom 
Ausgang aus der zugeharigen Plastifiziereinheit bis 60 
zur Ausgangsdffnung jedes AnguBkanals thermi- 
sche Energie nur mit der einerseits mit der FUUmas- 

se des Formhohlraums und andererseits mit der 
umgebenden Atmosphare wechselwirkenden Mas- 
se des Werkzeugs einschlieBlich eventuell darin 65 
enthaltener kanalfuhrender Buchsen austauscht 
und dabei shre Ausgangstemperatur aus der Plasti- 
fiziereinheit nur unwesentlich verandert 
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4. Verfahren zum SpritzgieBen von Sandwichteilen 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sandwichteile nur mittels eines 
einzigen, in der Symmetrieachse der SpritzgieBein- 
heit liegenden AnguBkanals erzeugt werden, wobei 
eine Kunststoffkomponente unmittelbar von ihrer 
in dieser Symmetrieachse liegenden Plastifizierein- 
heit in den damit fluchtenden AnguBkanal gefuhrt 
wird und alle weiteren Kunststoffkomponenten in 
einer senkrecht zur vorgenannten Symmetrieachse 
liegenden Ebene in den Eingangsbereich des An- 
guBkanals geleitet werden, und wobei die letztge- 
nannte Ebene bei geaffnetem Werkzeug direkt zu- 
ganglich ist 

5. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 4 mit einem Spritz- 
gieBwerkzeug mit mindestens einem gemeinsamen 
AnguBkanal fur mindestens zwei unterschiedliche 
Kunststoffkomponenten, die aus je einer an das 
Werkzeug angekoppelten Plastifiziereinheit nach- 
einander oder abwechseind durch diesen minde- 
stens einen AnguBkanal in den Formhohlraum des 
Werkzeugs eingespritzt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB jede Plastifiziereinheit (9, 22) separat an das 
Werkzeug (1) angekoppelt und unabhangig von 
den ubrigen Plastifiziereinheiten mittels je eines 
minimal kurzen, geradlinigen Zuftihrungskanals (7) 
durch das Werkzeug (1) mit dem Eingangsbereich 

(10) jedes AnguBkanals (1 1) verbunden ist, 

daB die Ausgangsdffnung (14) jedes AnguBkanals 

(11) in den Formhohlraum (15) einen minimalen 
Querschnitt aufweist, 

daB das gesamte System (7, 11) von Zufuhrungs- 
und AnguBkanaien ein minimales Gesamtvolumen 
besitzt und daB das Werkzeug (1) derart gestaltet 
ist, daB es beim Offnen den im System (7, If) der 
Zufuhrungs- und AnguBkanale entstandenen 
pfropfenartigen Restkarper (30) jedenfalls soweit 
freigibt, dafl dieser mit einfachen Mitteln (31) be- 
kannter Art aus dem Werkzeug (1) entfernt werden 
kann. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Zufuhrungs- (7) und/oder jeder 
AnguBkanal (11) mit einer Heiz- und/oder KQhl- 
vorrichtung (12) bekannter Art versehen ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Zufuhrungs- (7) und jeder An- 
guBkanal (11) mittels MaBnahmen bekannter Art 
derart ausgestaltet ist, daB ein merklicher Warme- 
austausch zwischen jeder Kunststoffkomponente 
(21, 23) und dem ansonsten mit der FUllmasse des 
Formhohlraums (15) und der Atmosphare wechsel- 
wirkenden Werkzeug (1) auf ihrem Weg zwischen 
dem Ausgang (8, 27) aus der zugeharigen Plastifi- 
ziereinheit (9, 22) bis zur Ausgangsdffnung (14) je- 
des AnguBkanals (ft) in den Formhohlraum (15) 
weitgehend verhindert wird 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug (1) 
zwei senkrecht zur Symmetrieachse (28) der Spritz- 
gieBeinheit orientierte Trennebenen (5, 6) aufweist 
und jeder AnguBkanal (11) parallel zur vorgenann- 
ten Symmetrieachse (28) zwischen diesen Trenn- 
ebenen (5, 6) angeordnet ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB die SpritzgieBeinheit nur einen einzigen, in ih- 



DE 40 41 799 

9 

rer Symmetrieachse (28) liegenden AnguBkanal 
(M)aufweist 

und daO die Symmetrieachse dieses Anguflkanals 
(11) im geschlossenen Zustand des Werkzeugs (1) 
mit der Symmetrieachse einer der Plastifizierein- 5 
heiten (22) fluchtet, wShrend die mit der Symme- 
trieachse ihrer jeweils zugehdrigen Plastifizierein- 
heit fluchtenden Zufiihrungskanale (7) aller weite- 
ren Plastifiziereinheiten (9) in oder an der den Ein- 
gangsbereich (10) des AnguBkanals (11) berQhren- to 
den Trennebene (5) des Werkzeugs (1) in diesen 
Eingangsbereich (10) verlaufen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der ZufOhrungskana! zwischen der 
mit dem AnguBkanal (11) fluchtenden Plastifizie- 15 
reinheit (22) und dem Eingangsbereich (10) des An- 
guBkanals (11) etne gegen den Wert 0 strebende 
Lange aufweist 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausgange (8, 27) 20 
der Plastifiziereinheiten (9, 22) durch in ihnen axial 
verschiebbare Dusennadeln (20, 25) geoffnet und 
geschlossen werden konnen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das anguBkanalseitige Ende der 25 
DOsennadel (20, 25) mindestens einer Plastifizie- 
reinheit (9, 22) als einfaches Mittel zum Entfernen 
des im System (7, 11) der ZufQhrungs- und AnguB- 
kanale entstandenen pfropfenartigen Restkdrpers 
(30) ausgebildet ist, beispielsweise als in den ent- 30 
sprechenden Zuf uhrungs- (7) oder AnguBkanal (1 1) 
hineinragender, sich zumindest an der Spitze ko- 
nisch verjungender Dorn (31) oder — bei nicht ver- 
tikal verlaufender Symmetrieachse der SpritzgieB- 
einheit — als hakenartiger Fortsatz mit sich verjun- 35 
gendem Querschnitt und senkrecht nach unten ge- 
richteter Spitze. 
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